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La presente invention concerne les instruments du type "palettiseur 
automatique" permettant de d^poser automatiquement sur des palettes carries 
un nombre d^fini d'^feients ou produits soUdes de forme cubique paraUeUpi- 
p^diqoe. 

Dans des dispositifs connus de ce genre, la mise sur palettes des 
produits est r^aUs^e par une auto serreuse ^ commande pneumatique ou 
hydraulique et dont la capacity de prise correspond ^ la surface de la palette 

Pour des produits en b^ton moul^, les produits sont discoci^s des 
supports de moulage au moyen d*un pousseur qui dispose sur une table les 
produits. Une pince mont^e sur un chariot qui a un mouvement de translaticm 
permet de prenire une partie des produits disposes sur la table et Us pose 
sur une palette. La pince qui ne prend qu'une partie des produits a pour 
inconvenient au bout d«un certain nombre de manoeuvres d'engorger la table 
et tout I'^uipement amont, pousseur. transporteur d^gerbeur et de ce fait 
pr ovoque un arrSt de la cbaine correSP aidant Si la dur^e que la pince met 
pour le r^sorber. L^action de la pince est forc^ment rapide et vive en raison 
des cadences ^ soutenir et trbs souvfent les produits a mettre sur palettes 
sont brisks et ^chappent k la pince pendant la translaUon ou bien lesjproduits 
sont ffics et ni^chappent pas i la pince et il est n^cessaire de suryeiller 
constamment les manoeuvres afin que les produits cass6s ou t6Ua soient 
remplac^s et ceci manuellement. 

Le dispositif suivant I'invention permet d'^viter ces inconv^nients. 
Dans celui-ci en effet la depose d«un nombre defini d'^l^ents ou produits 
sur les palettes se fait automatiquOT*nt mSme si les surfaces de moulage 
provenant d'amont sont sup^riexires ou in£6rieures au module des palettes 
cette depose est effectu^e sans que les produits soient saisis par pin^age 
ce qui serait incompatible avec la faible resistance de certains produits et 
de ce fait reTn€dicr & I'engorgement et ParrSt de tout I'^quipement amont. 
Une survefllance constante n'est pas n^cessaire, 

Le dispositif objet de l«invention comporte une ossature sur laqueUe 
est fixe im pousseur hydrauHque ou mficanique qui Ubbre au passage deux 
par deux les supports de moulage das produits vehicuies par un transporteur. 
Ce pousseur dispose sur une table de tri les produits ainsi retilres de leure 
rapports. 
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Un pousseur hydratilique ou m^canique est fix^ sux l*08satare perpendicu- 
laire au pr^c^dent. Sa barre de pou8s6e est dunenssiann^e en foncticm 
de la dimension des palettes et ce pousseur fonctionne seulement lorsque 
le nombre des produits correspond k celui cboisi pour la constitution d*un 
niveau de produits sur la palette et evacue ces derniexB sur une table el^va- 
trice. 5i le nombre des produits amends sur la table de tri est superieur au 
nombre cboisi I'excedent est emmagasini sur une table d*attente. Lorsque le 
nombre de produits est inf^rieur au nombre choisi et que sur la table d'attente 
des produits sont emmagaszn^s, la difference manquante est introduite sur la 
table de tri par un pousseur tirant ces demiers. 

Quand le nombre de produits emmaga sines sur la table d'attente 
correspond k celui choisi le pousseur agissant k sens inverse tire et reintro- 
duit les produits sur la table de tri et ces dernier s sont pouss^s sur la table 
el^vatrice. 

Li 'engorgement et l*arret de toute la chainc amont est ^vitd grdce a 
I'op^ratlon de r^introduction des produits exedentaires stockes sur la table 
d*attente qui est plus rapide que l*operation qui lib^re les supports de moulage. 

La table eievatrice est montee sur un chassis ^ 4 galets et dont les 
voies de roulement sont solidaires de I'ossature et elle est animee d^un 
mouvement simtaltane de translation et d'^l^vation, le mouvement peut etre 
command^ hydraixUquement on m^caniquement. Cette table ^1€ vat rice se 
positionne au-dessus d'une table porte palette et simultaneme nt un tablier 
guillotine se place derri^re les produits faisant office de bixtee afin de maintenir 
en place ces derniers lorsque la table ^l^vatrice s^^clipse et repart en arri^re 
vers son point de chargement. 

L'eclipsage de la table el€vatrice dispose un niveau complet sur 

palette et le porte palette (k commande mecanique ou hydraulique) s'abaisse 
^une rotatipn d' 

en eitectuanXun quart de tour pour permettre la disposition croisee des pro- 
duits du niveau suivant. 

La coxmnande du porte palette est dotee d'un syst^me de selection 
du nombre des niveaux par affichage. 

Le contr01e.de sa descente et de son positionnement est obtenu d*une 
fa^on tr^s precise au moyen d'une cellule photo- ^lectrique et la cellule 
compense automztiquement les differences de hauteur qui peuvent exister 
et qui s'additioxment avec le nombre de hauteurs pal^tisees. 
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Liorsque.le charge ur de la palette ^st termini, un pousseur k com- 
mande hydraulique. ou mecanique I'extrait et la place sur un transrouleur 
pendant qu'un chariot pousseur diapos^ sous un magasin de stockage vertical 
de palettes vides en dispose une nouvelle sur le porte palette. 
5 Tous les mouvements de ce dispositif de palettisation sont synchroni- 

ses et commandes par un ^quipeznent electro-zn^canique -enti^rement automa- 
tique. 

Li'appareil s'arr^ete en cas d'absence de palettes vides dans le 
magasin de stockage t en cas d'absence de produits en provenance de ligne 

10 de fabrication. 

Li'^quipement ^lectro-m^canique permet ^galement le fonctionnement 
manuel ^ I'aide de boutons poussoira. 

Lie dessin annex6 illustre ^ titre d'exemple un mode de realisation 
du dispositif conforme ^ la pr^sente invention. 

15 Tel qu*il est repr^sent^, le dispositif comporte une ossature * 

support (1) sur laquelle sont fix^s un pousseur {Z) qui libere au passage les 
supports de moulage {3) deux par deux v^hicul^s par un teansporteur (4). Le 
pousseur (Z) dispose les produits (5) extrait des supports (3) sur une table de 
tri (6). Un pousseur (7) dispose le nombre de produits (5) correspondant a 

ZO celui choisi pour la constitution de la palette sur une table ^14vatrice -(8). 
Xj'exc^dent des produits est emmagasin^ sur une table d'attente (9) et est 
r^introduit sur la table de tri (6) lorsque le nombre correspond k celui 
choisi pour la constitution de la palette ou un manque de produits par tm 
pousseur (10) agissant en sens inverse* 

Z5 La table el^vatrice (8) se positionne au dessus de la table {11) porte 

palette et simultan^ment un tablier (12) se place derriere les produits pendant 
. que la table el^vatrice (8) retourne ^ son point de depart et ainsi depose tm 
niveau complet de produits retenus sur la palette (13) maintenu par le support 
palette (11). Lorsque le nombre de niveaux de produits sur la palette (13) est 

30 obtenUf un pousseur (14) ^vacue cette derni^re sur un transrouleur (15) 

pendant qu'un chariot pousseur (16) dispose sous un magasin de stockage (17) 
de palettes vides (13) dispose un palette (13) sur le support palette (H). 

■ Le dispositif objet de I'invention peut etre utilise dans tous les cas 
oil une mise automatique de prodxiits solides de forme cubique parall^l^pipe- 
dique sur palettes doit Stre r^alis^e sans risque de deterioration de ces 
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derniers et sans arret de la chaine. II peut etrc utilise dans I'industrie. 

Des applications particnli^rement int^ressantes peuvent etre la xnise 
en palettes de produits en batons monies tels que blocs, bourdis, pav^s^ 
bordures, ainsi que pour des caisses en bois m^tal plastxque. 
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REVEND I CATIONS 

1 *) - XHspositif permettant de disposer autom atiquement sur des palettes 
un nombre d^fini d'^I^ments od produits solides de forme cubique parallel^- 
pipedique. Car acte rise par 1» fait qu*il comporte une aire de stockage perme- 
tant d'emmagasiner les produits exc^dentaires ainsi que la r^introduction 
5 d'xine partie de ces dernier s ou La totality si la quantity correspond k celle 
choisie pour couvrir un niveau de palettes sans qu'il y ait engorgement et 
arr'*'et de la chaine en amont. 

2*) - Dispositif selon la revendication 1 caract^ris^ par le fait que les produits 
exmzxagasin^B sur l*aire de stockage sont les produits ex^dentaires par 

10 rapport ^ celui choisi pour constituer un niveau sur une palette. 

3") - Dispositif selon la revendication 1 caract^ris^ par le fait que les produit s 
emmaga sines sur l^aire de stockage sont r^introduits paz-tiellement dans la 
chaine de chargement des palettes pour completer le manque de produits 
d^fini pour constituer un niveau sur une palette. 

15 4**) - Dispositif selon la revendication 1 caracteris^ par le fait que lorsque 
I'aire de stockage comporte un nombre suffisant de produits correspondant 
k celui choisi pour constituer un niveau sur une palettet la totality est. 
introduite dans la chaine de chargement. 

5**) - Dispositif selon la revendication 1 caract^ris^ par le fait que la r^in- 
20 troductlon des produits excedentaires sur la chaine de chargement ^vite I'en- 
gorgement et I'arr'^et de cette derni^re. 

6"*) - Dispositif selon la revendication 5 caract^ris^ par le fait que I'engorgement 
et I'arret de la chaine amont est ^vit^ par I'action de r ^introduction qui 
est plus rapide que I'action d^amen^e des nouveaux produits. 
2 5 7") - Dispositif selon la revendication 1 caracteris^ par le fait que les 

produits sont introduits par glissement et de ce fait aucim risque de deterioration 
n*e8t a craindre pour ces produits. 

8**) - Dispositif selon la revendication 1 caract^ris6 par le fait que gr£ce ^ 
l*automatisme de tous les mouvements aucune intervention manuelle n*est 
30 n^cessaire. 
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